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La pr^sente invention conceme une tfite de pulverisation de produit fluide 
ainsi qu'une machine de fobrication d'une telle tSte. 

Les tbt&s de distribution de produit fluide, notamment dans le domaine de 
la pharmacie, sont bien connues: Pour pouvoir obtenir une distribution finement 
pulv^^e sous forme de spray, la t6te comporte g6n6ralement un profil de 
pulverisation dispose juste en amont de Torifice de pulverisation. Les 
caracteristiques du spray, en particulier, la distribution de taille des gouttelettes et 
la reproductibilite de ces caracteristiques sont largement dependantes de la forme 
dudit profil de pulverisation. H s'avere que dans la plupart des dispositi& de 
distribution de produit fluide, notanmient de medicament, les performances sont 
peu constantes en raison des tolerances de fobrication lors du moulage de la ^e. 
Ced s'explique notammeiit par les trds petites dimensions lequises notamment 
pour rorifice de pulverisation, et qui implique d'utiliser des poin?ons 
relativement fragiles. Sur les dispositifs existants, le profil de pulverisation est 
mouie rinterieur de la tSte au moyen d'uiie broche inser6e dans une empreiidite 
de tete et qui comporte sur sa face firontale, un profil compiementaire du profil de 
pulverisation h realiser dans la fece d'extremite du canal d'expulsion realise^^ k 
rin^eur de la tSte. Le poingon utilise pour realiser I'orifice de pulverisation est 
g^Sralement pr6vu dam le fond de rempreinte de la t6te. Ainsi, lors de 
rinjection, qui n'est jamais parfaitement concentxique, des contraintes 
importantes s'exercent sur ledit poin^on, qui, en raison de ses &ibles dimensions, 
est amend k se d6placer par rapport k la broche dfifinissant le profil. Ceci 
engendre une excentration de Taxe central de Torifice de pulverisation par 
rapport k Taxe central de la chambre de pulverisation. Cette excentration pent 
€tre assez importante et surtout Stre trfes variable d'une t6te i Tautre. Ceci 
empSche d'obtenix des caracteristiques de spray constantes. 

La prdsente invention a pour but de foumir une tSte de pulverisation de 
produit fluide qui ne reproduit pais les inconvenients susmentionnes. 

Plus particuUerement, la presente invention a pour but de foumir une t€te 
de pulverisation de produit fluide qui a des performances et' des caracteristiques 
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de pulv&risation du produit constantes et leproductftlcs pour toutes les t€tes 
issues d'un m&me moule. 

La pr^sente invention a igalement pour but de foumir une tfite de 
pulverisation de produit fluide qui soit simple et peu coflteuse k febriquer et k 
assembler. 

La pr&ente invention a done pour objet une t6te de pulverisation de 
produit fluide, comportant un canal d'expulsion pourvu d'un orifice de 
pulverisation et d'un proffl de pulv&isation realises dans la paroi de fond dudit 
canal d'expulsion, ledit proffl de pulvdrisation comportant des canaux de 
pulverisation non radiaux venant dans une chambie de pulverisation centnUe 
disposee directement en amont dudit orifice de pulverisation, caracterise en ce 
que I'axe central dudit orifice de pulverisation est excentre par lapport k I'axe 
central de la chambre de pulverisation d'une distance inferieure k 0,12 mm, de 
preference ba&nevae k 0,08 mm. 

Avantageusement, ladite chambre de pulverisation k xai diamStre de 1 

mm. 

Avantageusement, ledit orifice de pulverisation a un diametre de 0,3 mm. 

La presente invention a 6galement pour objet un ensemble de tfites de 
pulverisation fabriquees k partir d'une mfime empreinte de moule, lesdites t6tes 
etant realisees teUes que decrites d-dessus. 

Avantageusement, I'ecart type des excentrations de I'axe central de 
I'orifice de pulverisation par rapport k I'axe central de la chambre de 
pulverisation pour toutes les tfites de pulverisation issues d'une rngme empreinte 
de moule est inierieur k 0,03 mm, avantageusement inferieur k 0,01 mm. 

La presente invention a egalement pour objet un dispositif de distribution 
de produit fluide comportant une tfite telle que decrite ci-dessus. 

La presente invention a egalement pour objet une machine de febrication 
d'une tete de pulverisation teUe que decrite ci-dessus. Cette machine comporte 
au moins un moule pourvu d'au moins une empreinte de moulage de ladite t6te, 
ladite machine comportant une broche pour chaque empreinte de moulage, 
ladite broche incoiporant sur sa fece frontale un profil compiementaire du profil 



de pulv&risation dc la tfite, ledit profil ^tant fona€ de projections fonnant les 
canaux non radiaux ct la diamine de pulverisation, ladite broche incorporant en 
outre un poin^on pour former Torifice de distribution. 

Avantageusement, ledit poingon est amovible de ladite broche, 
permettant de remplacer ledit poin?on sans changer la broche. Ced permet de 
n'avoir i changer que le poin?on lOrsque celui-ci se casse en raison des 
contraintes lors du moulage sans avoir k changer toute la broche comme cela 
serait le cas si le poin9on 6tait r6alis6 de mani^e monobloc avec celle-ci. 

Avantageusement, ledit poin^on est solidaire d'une tige s'^tendant 
longitudinalement i I'int^eur de la broche sur une partie substantielle de sa 
longueur. 

Cette mise en oeuvie permet de fociliter I'insertion et surtout Textraction 
du poin9on k partir de la brodie lorsqu'il est nteessaire de le remplacer. 

D'autres carac^ristiques et avantages de la pr6sente inventiop 
apparaitront plus dairemenf au cours de la description d^aillde suivante d'un 
mode de realisation avantageux de celle-ci, feite en rSfiSrence aux dessins joints, 
donn6s k titre d'exemples non lunitatifs, et sur lesquds : 

la figure 1 est une vue schdmatique en coupe horizontale k travers le profil 
de pulverisation d'une tete de distribution sdon la pr&ente invention ; 

la figure 2 est une vue sch6matique de c6te d'une broche d'une machine 
de fiibrication selon un mode de realisation de la presente invention ; 

la figure 3 est une vue eri coupe transversale k travers la brodie de la 
figure 2 ; 

la figure 4 est une vue agrandie du detail A de la figure 3 ; 
la figure 5 est une vue schematique en perspective du detail A representee 
sur la figure 4. 

La presente invention s'applique k tous types de tSte de pulverisation de 
prodult fluide. La presente description sera toutefois rdalisee en reference k une 
tete allongee, par example une t6te de distribution nasale, comportant un orifice 
de pulverisation dirige dans I'axe de la tete. Bien entendu, la presente invention 



pounait s'appliquer k torn types de tfite ct notamment les tftes dans lesqueUes le 
spray est distribu^ transversalement. 

Selon rinvention, la tSte de pulvdrisation de produit fluide comporte un 
canal d'expulsion (non repr6sent6) qui est pourvu d'un orifice de pulverisation 1 
et d'un profil de pulverisation 10 qui est dispose en amont dudit orifice de 
pulverisation 1. Le profil de pulverisation 10 est realise dans la parol de fond du 
canal d'ejqnilsion et comporte de maniere connue, des canaux de pulverisation 
non radiaux 11 menant dans une chambre de pulverisation centrale 12 disposee 
directement en amont dudit orifice de pulverisation 1. Ces canaux peuvent €tre 
au nomibre de trois, comme represente sur la figure 1, mais une autre % 
configuration est envisageable. Un insert est generalement prevu dam ledit canal 
d'e^ulsion pour limiter le volume mort et former le fond dudit profil de 
pulverisation 10. Ainsi, le produit s'ecoulant dans le canal d'expulsion autour 
dudit insert parvient, au niveau de la face firontale de celui-ci, dans les canaux 
non radiaux 11 de sorte qu'il entre dans la chambre de pulverisation 12 en 
tourbiUonnant avant d'etre expulse i travers I'orifice de pulverisation 1 sous 
forme de spray. 

La presente invention est caracterisee par le felt que I'axe central X de 
I'orifice de pulverisation 1 est le plus possible identique ^ Taxe central Y de la 
chambre de pulverisation 12. Plus pr6cisement, ces deux axes X et Y sont 
excentres d'une distance qui est infSrieure k 0, 12 mm, de preKrence inftrieuie k # 
0,08 mm. Un mode de realisation particulidrement avantageux conceme une tete 
de distribution dans laquelle la chambre de pulverisation 12 ^ un diametre 
d'environ 1 mm et I'orifice de pulverisation 1 a un diametre d'environ 0,3 mm. D 
s'est avere que plus les axes X et Y sont excentres moins les performances du 
spray sont bonnes. Par ailleurs, la Constance des caracteristiques et des 
performances du spray est afFectee lorsque I'excentration des axes vane d'une 
tSte k I'autre. Or, avec les precedes standards, dans lesquels le poin?on formant 
I'orifice de pulverisation 1 est solidaire de I'empreinte de tete et non de la broche, 
comme cela sera explique ci-apres, les tetes issues d'une mSme empreinte de 



moule pr&cntent des hearts importants en ce qui conceme Fexoentration des 
axesXetY. 

Au contraire, la pi^sente invention pr6voit avantageusement que des t6tes 
de pulv&isation issues d'une mfime empreinte de moule pr^sente un teait type, 
en ce qui conceme rexcentration de I'axe central X de rorifice de pulverisation 1 
par rapport k Taxe central Y de la chambre de pulv^ation 12, infi§rieure k 0,03 
mm, avantageusement inftrieure k 0,02 mm, et de pr^ftrence inCferieure k 0,01 
mm. Ces valeurs d'excentration relativement faibles, ainsi que cet 6cart type trds 
infdrieur i ce qui existe k ce jour sont obteniis avec un proc6d6 et une machine 
de febiication telle qu'elle sera d6crite ci-apr^s, dans laquelle le poin^on 
d6finissant Torifice de pulverisation 1 est forme solidaire de la broche disposte k 
rinterieur de I'empreinte de tgte pour d6finir le profil de pulverisation. 

Le graphique d-apris iUustte en millimetre ces excentrations entre les 
axes X et Y, en representant les valeurs correspondantes pour 30 tfites r6alisees 
respectivement dans la mfime enq;)reinte de moule. On constate qu'avec les 
precedes standards, non seulement les valeurs d'excentration ?ont superieures 
mais en plus r6cart type est trhs important ce qui affecte la Constance des 
caracteristiques du spray. Au contraire, la presente invention garantit des valeu^ 
stables et constantes. ; 
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—^Empreinte 1 : proc6d6 selon llnventlon 

Empre!nte 2 : proc6d6 selon llnventlon ( 
—A— Empreinte 3 : proc6d6 avec poin^n standard 
■ Empreinte 4 : proc6d6 avec polngon standard 
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Le tableau d-apr^ compare le proc6d6 de rinvention avec le proc^d^ 
standard au niveau du test DSD (Dropplet Size Distribution - distribution de 
taille de gouttelette). 
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21 
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17 


24 



EdiantiUonage : 80 poussoirs par proc6d£. 



Les donn^es de tx tableau s'interprdtent de la mani^ suivante. La 
moyenne DIO signifie que 10% des gouttelettes ont une taille infdrieure i 24 
avec le proc6d6 de rinvention et ini^eur k 25 \im avec le proc6d6 standard. On 
constate que Tteartype DIG avec le proc6d6 de I'invention est trds nettement 
infiSrieur k celui avec le proc6d^ standard. Cette conclusion se v^rifie 6galement 
avec les moyennes D50 et D75, ce qui d6montre que la pr^saite invention 
permet d'obtenir un spray plus homog^e, plus constant et done ayant des 
caract^ristiques et des performances amdlior6es par rapport au pioc^d^ de 
fkbrication standard. 

En se r6fi§rant plus particuli^ement aux figures 2 a 5, il est repr&ent^ une 
partie d'une machine de fabrication d'une t€te selon la pr^sente invention. La 
figure 2 repr&ente plus particulidrement la brodie 100 venant se placer k 
I'int&ieur de I'empreinte de tSte (non representee), et qui d6finit le canal central 
d'expulsion, ainsi que I'extr6mit6 du profil de pulverisation au niveau de sa face 
frontale. Pour ce faire, la broche 100 comporte sur sa face frontale un profil 110 
qui est compiementaire du profil de pulverisation 10 de la tSte de distribution. Ce 
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profil 110 peut comportcr des projections fonnant les canaux non ladiaiix 11 et 
la chambre de pulverisation 12. comme plus pr6dsteient visible sur la figure 5. 
Scion rinvention, la broche 100 incorpore en outre le poinfon 120 pour former 
I'orifice de distribution 1. Cette mise en oeuvrc permet de garantir une Constance 
au niveau de I'excentration entre I'axe X de I'orifice de pulverisation et I'axe Y 
de la chambre de pulverisation. Les dimensions du poin^on 120 etant trds feibles 
(par exemple 0,3 mm) ce poin?on se casse assez frequemment pendant le 
moulage. Pour eviter d'avoir h. dianger toute la broche 100, il est avantageux de 
realiser le poin?on soUdaire d'une tige 130 amovible s'etendant k I'interieur de la 
broche, et pouvant fttre remplac* sans avoir k changer toute la broche. 
Avantageusement, la tige 130 s'^tend sur une grande partic de la longueur de 
ladite broche 100 pour permettre son extraction par simple poussfe au niveau de 
son fond, eventudlement par l'intenn6diaire d'une ouverture latSrale. 

La presente invention permet done d'ameiiorer les tStes de distribution de 
produit fluide en am6Uorant les caract6ristiques et les performances du spray 
qu'elle deiivre, ainsi que la Constance de ces caract6ristiques. 

Bien que la pr6sente invention a 6te deoite en reference k un mode de 
realisation particulier de celle-ci, il est dair qu'elle n'est pas limitee par ce mcide 
de realisation. Au contraire. un homme du metier peut y apporter toufes 
modifications utaes sans sortir du cadre de la presente invention telle que definie 
par les revendications annexees. 
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Revendications 

1. - T6te de pulverisation de produit fluide, comportant un canal 
d'expulsion pourvu d'un orifice de pulverisation (1) et d'un profil de 
pulverisation (10) realises dans la paroi de fond dudit canal d'expulsion, 
ledit prom de pulverisation (10) comportant des canaux de pulverisation 
non radiaux (11) debouchant dans une chanibre de pulverisation centialc 
(12) disposee directement en amont dudit orifice de pulverisation (1), 
caracterise en ce que I'axe cenlial (X) dudit orifice de pulverisation (1) est 
cxcentre par rapport k I'axe central (Y) de la chanibre de pulverisation (12) 
d'une distance inftrieure i 0,12 mm, de preference ini&ieure i 0,08 mm. 

2. - Tete de pulverisation sdon la revendication 1, dans laquelle ladite 
chamibre de pulverisation (12) a un diarndtre de 1 mm, 

3. - Tfite de pulverisation selon la revendication 1 ou 2, dans laquefle 
ledit orifice de pulverisation (1) a un diametre de 0,3 mm. 

4. - Ensemble de tfites de pulverisation fabriquees k partir d'une mdme 
empreinte de moule caracterise en ce que lesdites tfites sont lealisees selon 
I'une quelconque des revendications Ik 3. 

5. - Ensemble sdon la revendication 4, dans lequel I'ecart type des 
excentrations de I'axe central (X) de I'orifice de pulverisation (1) par 
rapport k I'axe central (Y) de la chambre de pulverisation (12) pour toutes 
les tetes de pulverisation issues d'une m6me empreinte de moule est 
inferieur a 0,03 mm, avantageusement inferieur k 0,01 mm. 

6. - Dispositif de distribution de produit fluide caracterise en ce qu'il 
comporte une t6te de pulverisation sdon I'une quelconque des 
revendications Ik 3. 

7. - Machine de febrication d'une tete de pulverisation selon I'une 
quelconque des revendications 1 a 3, comportant au moins un moule 
pourvu d'au moins une empreinte de moulage de ladite tete, caracterise en 
ce que ladite machine comporte une broche (100) pour chaque empreinte 
de moulage, ladite broche (100) incorporant sur sa fece frontale un profil 
(110) compiementaire du profil de pulverisation (10) de la tete, ledit profil 
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compl^mentaire (110) 6tant forni6 de projections foraiant les canaux non 
radiaux (11) et la chambre de pulvdrisation (12), ladite broche (100) 
incorporant en outre un poin^n (120) pour former Torifice de distribution 
(1). 

8. * Machine selon la revendication 7, dans laquelle ledit poingon 
(120) est amovible de ladite brodbe (100), permettant de remplacer ledit 
poin^on (120) sans changer la broche (100). 

9. ' Machine selon la revendication 8, dans laquelle ledit poin;x)n 
(120) est solidaire d'une tige (130) s'^tendant longitudinalement k 
rint^rieur de la broche (100) sur une partie substantielle de sa longueur. 

* * * 
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reprdsentde par : CAPRI 

94, avenue Uozari 
75016 PARIS 



DESIGNE(liD EN TANT QU'INVENTEUR(S) : 




Adresse 



Rue 



Code postal et vllle 



Society d'appartenance (facuUatiJ ) 
Nom 



Prgnoms 
Adresse 



Rue 



Code postal et ville 



8. lotlssement des Sablons 



l2i7i4iQiQl ACQUIGNY 



'''III 



Socl6t6 d'appartenance (factdtaUJ) 

DU (DES) DEMANDEUR(S) 
OU DU MAMDATAIRE 
(Nom et qualRd du slgnatalre) 

Paris, le 19 novembre 2003, 
Christian RIEGE 
CPI 98-0512 




This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the appHcant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SffiES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 



□ REFER£NCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 



